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^ (57) Abstract: The imrention relates to a method for operating a welding device (1), in addition to a welding device (1) comprising 
an energy source (2), especially a current source, which is controlled or regulated by means of a control device (4), at least one 
welding torch (10) or an electrode, at least one device for detecting operating states, such as the welding temperature, and at least 
one calculating unit (29) which is connected to the at least one detection device and is used to process the operating states. At 

OK least one device (35) is used to store instructions according to which the operating states are processed and states with which the 
processed operating states are compared. The inventive welding device also comprises at least one device (36) which is connected 

^? to the calculating unit (29) and is used to transnut messages to external receivers (37) in such a way that associated messages can be 
automatically transmitted to the external receivers (37) according to the results of said comparison. 



^5 (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Schweissvorrichtung (1) sowie eine Schweiss- 
vorrichtung (1) mit einer iiber eine Steuervorrichtung (4) gesteuerten oder geregelten Energiequelle (2), insbesondeie einer Strom- 
^ quelle und zumindest einem Schweissbrenner (10) bzw. einer Elektrode, weiters mit zunundest einer Einrichtung zur Erfassung von 
BetriebszustMnden wie z.B. 
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der Schweisstemperatur und zumindest einer mit der zumindest einen Erfassungseinrichtung veibundenen Recheneinheit (29) zur 
Verarbeitung der Betriebszustande mit zumindest einer Einrichtung (35) zum Speichem von Vorschriften, nach denen die Betrieb- 
szustande verarbeitet werden und von Zustanden, mit denen die verarbeiteten Betriebszustande verglichen werden und weiters zu- 
mindest einer mit der Recheneinheit (29) verbundene Einrichtung (3 6) zum Ubermitteln von Nachrichten an exteme Empfanger (37), 
so dass in Abhangigkeit der Veigleichsergebnisse zugeordnete Nachrichten automatisch an die extemen EmpfMnger (37) tibermittelt 
werden konnen. 
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Verfahren zum Betreiben einer SchweiiSvorrichtung sowie eine sol- 

che SchweiSvorrichtung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer 
SchweiSvorrichtung, wobei ein SchweiBbrenner bzw. eine Elektrode 
mit gesteuerter oder geregelter elektrischer Energie versorgt 
wird, iind wobei ziomindest wahrend des SchweiSvorganges Betriebs- 
zustande erfasst und an eine Recheneinheit ubermittelt und in 
dieser Recheneinheit verarbeitet werden. 

Die Erfindung betrifft weiters eine SchweiSvorrichtung mit 
einer vorzugsweise uber eine Steuervorrichtung gesteuerten oder 
geregelten Energiequelle, insbesondere einer Stromquelle, und 
zumindest einem SchweiSbrenner bzw, einer Elektrode, insbesonde- 
re einem SchweiSdraht , weiters mit zumindest einer Einrichtung 
zur ErfassLing von Betriebszustanden und zumindest einer mit der 
zumindest einen Erf assungseinrichtung verbundenen Recheneinheit 
zur Verarbeitung der Betriebs zustande . 

Unter SchweiSvorrichtung werden im Folgenden sowohl SchweiS- 
gerate, wie z.B. Handgerate als auch Schweifianlagen verstanden. 
Die vorliegende Erfindung ist auf SchweiSger^te bzw. Anlagen 
verschiedenster Technologien, wie z.B. MIG (Metall-Inertgas ) - , 
MAG{Metall-Aktivgas) WIG (Wolf ram- Inert gas) - , oder dergl. 
SchutzgasschweiSverf ahren oder verschiedenste andere Arten der 
SchweiSverf ahren anwendbar, 

SchweiSvorrichtungen, insbesondere SchweiSanlagen in voll- 
oder teilautomatisierten ProduktionsstraSen werden zunehmend mit 
Bedienungseinrichtungen, Steuereinrichtungen und Anzeigeeinrich- 
tungen oder mit Schnittstellen zur Anbind\jLng an Recheneinrich- 
txingen oder zur Anbindung an Datennetzen ausgestattet , Moderne, 
mit Schnittstellen, beispielsweise OPC (Object Link Embedding for 
Process Control) -Schnittstellen ausgerustete SchweiSvorrich- 
tungen, ermoglichen beispielsweise eine Ferns teuerung von einem 
Rechner im Internet aus bzw. ermoglichen eine Ferndiagnose durch 
liber tragung von Da ten, welche fur den Schweifivorgang wesentlich 
sind. Zur Verarbeitung solcher Daten verfugen die Schweifivor- 
richtungen uber interne Recheneinheiten oder sind uber die ge- 
nannten Schnittstellen mit Recheneinheiten verbunden. 

Zur Oberwachung von Betriebszustanden der SchweiSvorrichtung 
zumindest wShrend des SchweiSvorganges werden Parameter, welche 
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far den Schweifivorgang wesentlich sind, erfasst- Dabei fallen 
\jinter den Begriff BetriebszustSnde sowohl Betriebsparameter wie 
z.B, der SchweiSstrom, die Temperatur oder Angaben Ober das 
Schutzgas, aber auch beispielsweise visuell erf ass te Daten, wel- 
che den Schweifiprozess oder das SchweiSergebnis zeigen oder auch 
Steuerinformationen. Beispielsweise kann die SchweiSstelle mit 
einer Kamera erfasst werden und durch geeignete Bildverarbeitung 
auf Probleme wahrend des SchweiSverf ahrens , wie zum Beispiel 
abgenutzte Elektroden, ruckgeschlossen werden, Ebenso ware es 
moglich, iiber Bildaufnahmen der SchweiSstelle nach erfolgter 
Schweifiimg auf die QualitSt der SchweiSung ruckzuschliefien. 

Derzeit werden bestiinmte Betriebszustande, wie z.B. Fehler, 
wahrend des SchweiSvorgangs an der Bedien- und Anzeigeeinheit 
der SchweilSvorrichtung optisch oder akustisch dargestellt, so 
dass die zustandige Person beim nachsten Blick auf die Schweifi- 
vorrichtung den Fehler erkennt und diesen sodann beheben kann. 
Ebenso sind Verfahren bekannt, bei denen Fehlermeldungen an eine 
Zentrale weitergeleitet werden, so dass diese entsprechende 
Schritte zur Behebiing der Fehler oder zur Veranderung des Be- 
triebszustands veranlassen kann. Bis die Information uber den 
jeweiligen Betriebszustand, beispielsweise einen Fehler wahrend 
des Schweifivorgangs bei der jeweils zustandigen Person ein- 
trifft, vergeht haufig sehr wertvolle Zeit und es konnen durch 
allfailige ProduktionsausfSlle hohe Kosten anf alien. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der 
Schaf fxxng eines Verfahrens zum Betreiben einer Schweigvorrich- 
tung der angegebenen Art und zur Schaffung einer SchweiSvor- 
richtung der angegebenen Art, durch welche bestimmte 
Betriebszustande rasch erfasst und zur Vermeidung langer Stand- 
zeiten automatisch entsprechende Schritte gesetzt werden konnen, 
so dass die Information iiber den Betriebszustand rasch bei einem 
dafur vorgesehenen Empf anger eintrifft. 

Geldst wird die erf indungsgemaSe Aufgab in verf ahrensmaSiger 
Hinsicht dadurch, dass die erfassten Betriebszustande entspre- 
chend gespeicherten Vorschriften verarbeitet und mit gespei- 
cherten Zustanden verglichen werden, und dass in Abhangigkeit 
der Vergleichsergebnisse automatisch zugeordnete Nachrichten an 
externe Empf anger libermittelt werden • Durch das gegenstandliche 
SchweiSverfahren werden bestimmte Betriebszustande rasch erkannt 
und in Abhangigkeit der erkannten Betriebszustande zugeordnete 
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Nachrichten an exteme Empf anger ubermittelt. Dabei ist es bei- 
spielsweise mSglich, den Betriebszustand des SchweiSdrahtes 
durch (Jberwachung der Vorratsrolle far den Schweifidraht zu 
erfassen und kurz vor Drahtende die zugeordnete Nachricht, wo- 
nach der SchweiSdrahtvorrat dem Ende zugeht, an einen extemen 
Empf anger zu libermitteln. Der exteme Empf anger kann beispiels- 
weise ein Rechner des Lagerverwalters sein, der diesen darauf 
aufmerksam macht, dass eine neue Rolle Schweifidraht beschafft 
und zur Schweifivorrichtung gebracht werden muss. Die uber- 
mittelten Nachrichten sind dabei den erfassten Betriebszu- 
standen, beispielsweise Fehlern, eindeutig zugeordnet und liegen 
vorzugsweise in Textform vor. Somit entfSllt fur das Be- 
triebspersonal ein iiblicherweise durchzuftihrendes Ubersetzen 
eines Fehlercodes, wodurch wertvolle Zeit eingespart werden kann 
und Fehler durch Missinterpretation von Fehlercodes reduziert 
werden konnen. Beispielsweise k5nnte auch der Uberstrom des Mo- 
tors, welcher den SchweiSdraht liefert, erfasst werden und bei 
Uberschreiten eines bestiinititen Grenzwertes die zugeordnete Nach- 
richt, dass die Seele verschmutzt ist, an eine entsprechende 
Person, beispielsweise einen Instandhalter der Schwei&vorrich- 
tung ubermittelt werden. 

Gemafi einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, 
dass die Nachrichten in Abhangigkeit der Vergleichsergebnisse 
der erfassten BetriebszustSnde mit gespeicherten ZustSnden an 
zugeordnete externe Empf anger ubermittelt werden. Dies bedeutet, 
dass je nach Auftreten bestiiratiter Betriebszustande, beispiels- 
weise von Fehlfxinktionen bestimmte Personen oder Einrichtungen 
mit entsprechenden Nachrichten versorgt werden. Bei den extemen 
Empfangern kann es sich um verschiedenste technische Einrich- 
tungen handeln, welche bestimmte Personen informieren oder die 
entsprechenden Schritte automatisch durchftihren, wie z.B. die 
Nachbestellung einer SchweiSdrahtrolle bei der entsprechenden 
liief erf irma . 

Eine weitere Verbesserung des gegenstandlichen Verfahrens 
wird dadurch erreicht, dass in Abhangigkeit der Ergebnisse der 
Vergleiche der Betriebszustande mit gespeicherten Zustanden die 
Nachrichten auf eine entsprechend zugeordnete Art an die exter- 
nen Empf anger tibermittelt werden. Dabei wird die Obertragungsart 
an die Art des Empf angers angepasst. Somit kann beispielsweise 
bei der gewunschten Ubermittlung einer Nachricht an ein Mo- 
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biltelefon eines Werksleiters die Benachrichtigiing in Form einer 
Kurzmitteiliing (SMS) erfolgen, wohingegen eine Benachrichtigung 
einer Lieferf irma auch mittels einer Telef axsendung erfolgen 
kann. Die entsprechenden Zuordnungen der Nachrichten einerseits 
und der externen Empfanger und der Art der Ubermittliing an die 
Empfanger andererseits konnen in tabellarischer Form oder in 
Form einer Datenbank gespeichert sein. Urn zu gewahrleisten, dass 
die entsprechenden Daten immer auf dem aktuellen Stand sind und 
somit die Nachrichten immer an die richtigen Empfanger gelangen, 
konnen diese Daten vorzugsweise uber ein entsprechendes Da- 
tennetz eingegeben und geandert werden. 

Die Ubermittlung der Nachrichten kann auf verschiedenste 
Arten, beispielsweise in Form von E-mails liber Datennetze, ins- 
besondere das Internet, in Form von Kurzmitteilungen tiber Mobil- 
funknetze oder in Form von Telef aixsendungen tiber 
Telekommunikationsnetze an die externen Empfanger erfolgen. Un- 
ter dem Begriff Kurzmitteilungen fallen sowohl die tiblichen 
Kurzmitteilungen in Text form (SMS - Short Messaging Services) 
als auch die modernen Multimedia-Kurznachrichten (MMS - Multime- 
dia Messaging Services) , liber die beispielsweise auch Bilder, 
die z.B. die SchweiSs telle zeigen, Ubermittelt werden konnen. 

Die vorzugsweise in Textform vorliegenden Nachrichten konnen 
auch in akustische Signale umgewandelt werden xind uber Telekom- 
munikations- oder Funknetze an die Empfanger tibermittelt werden. 
Auf diese Weise kann die zugeordnete Nachricht durch eine ent- 
sprechende Sprachausgabe beim Empfanger an diesen ausgegeben 
werden . 

GemaS einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, 
dass die erfassten Betriebszustande uber eine standardisierte 
Schnittstelle, insbesondere eine OPC (Object Link Embedding for 
Process Control) -Schnittstelle an die Recheneinheit ubermittelt 
werden. Zu diesem Zweck werden die erfassten Betriebszustande in 
der Schweifivorrichtung in ein Standardformat , inbesondere das 
OPC-Standardf ormat umgewandelt und an die Recheneinheit uber- 
mittelt. Durch die Vearwendung derartiger Standardschnittstellen 
ist eine Anbindung der Schweifivorrichtung an andere Schweifivor- 
richtxingen oder an Recheneinheiten oder Datennetze leicht 
m6glich. 

Die tJbermittlxmg der erfassten Betriebszustande an die Re- 
cheneinheit erfolgt dabei vorzugsweise im Binarcode. 
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Damit die Recheneinheit die erfassten Betriebszustande in- 
terpretieren kann, kann eine Vorverarbeitung der erfassten Be- 
triebszustande vor der Ubermittlxong an die Recheneinheit 
zweckmaSig sein, Eine derartige Vorverarbeitxing kann in der Ein- 
richtung zur Erfassung des Betriebszustands beispielsweise im 
Sensor selbst oder in einem gesonderten Mikroprozessor , Mikro- 
kontroller oder dergl . erfolgen. 

Die oben genannten gespeicherten Vorschrif ten, nach denen 
die erfassten Betriebszustande verarbeitet werden und bzw. oder 
die gespeicherten Zustande, mit denen die erfassten Betriebszu- 
stande verglichen werden, konnen auch in der Recheneinheit 
gespeichert sein. 

Ebenso ist es mSglich, dass diese Vorschriften lond bzw. oder 
ZustcLnde auch in einer mit der Recheneinheit verbimdenen Dat en- 
bank gespeichert sind. 

Um bei Produktionsanlagen mit mehreren SchweiSvorrichtungen 
die entsprechenden Nachrichten den jeweiligen sendenden SchweiS- 
vorrichtung zuordnen zu kSnnen, ist weiters vorgesehen, dass zu- 
sammen mit den Nachrichten eine eindeutige Kennung der 
Schweiftvorrichtung an die externen Empf anger ubermittelt wird. 
Somit kann der angesprochene Empfanger sofort erkennen, um wel- 
che Schweifivorrichtung es sich handelt. Ebenso ist eine solche 
eindeutige Kennxing fur eine Koramunikation mehrerer SchweiSvor- 
richtungen untereinander notwendig. Beispielsweise kann eine 
andere SchweiSvorrichtxang als externer Empfanger fungieren und 
bei Ubermittlung einer Fehlernachricht oder dergl. beispiels- 
weise ans telle der Schweifivorrichtung, welche die Nachricht 
gesendet hat, den SchweiSvorgang tibernehmen. 

Die erf indiangsgemafie Aufgabe wird auch durch eine Schweifi- 
vorrichtung der angegebenen Art gelost, wobei zumindest eine 
Einrichtung zum Speichern von Vorschriften, nach denen die Be- 
triebszustande verarbeitet werden und von Zustanden, mit denen 
die verarbeiteten Betriebs zustande verglichen werden, vorgesehen 
ist, und dass weiters zumindest eine mit der Recheneinheit ver- 
bundene Einrichtung zum Obermitteln von Nachrichten an externe 
Empfanger vorgesehen ist, so dass in Abhangigkeit der Ver- 
gleichsergebnisse zugeordnete Nachrichten automatisch an die 
externen Empfanger tibermittelbar sind. Durch eine derartige 
SchweiSvorrichtung ist es daher mSglich, bei Eintreten bestimm- 
ter Betriebs zustande, wie z.B. Fehlf unktionen wahrend des 
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SchweiSvorgangs , diese anzuzeigen und entsprechende Nachrichten 
an entsprechende EmpfSnger zu tibermitteln. 

Die Einrichtung zur Ubearmittlung der Nachrichten kann dabei 
beispielsweise durch eine Recheneinheit mit einer Verbindxing zu 
einem Datennetz, insbesondere das Internet gebildet sein, wo- 
durch die Mitteilung in Form einer E-Mail libermittelt werden 
kann. 

Ebenso kann die Ubermittlungseinrichtung durch ein Mo- 
biltelefon, vorzugsweise ein GSM (Global System for Mobile Com- 
munication) -Mobiltelef on gebildet sein. 

Welters kann eine Ubermittlungseinrichtung auch durch einen 
Telefaxsender gebildet sein, uber den die entsprechenden Nach- 
richten per Telefax an den Oder die gewunschten Empfanger 
gesendet werden. 

Dartiber hinaus kann eine Ubermittlungseinrichtung durch eine 
akustische Sendeeinheit gebildet sein, welche die Nachricht in 
ein akustisches Signal umwandelt und liber ein entsprechendes 
Telekommunikationsnetzwerk oder Funknetzwerk an den zustandigen 
Empfanger ubermittelt. 

Dabei kann eine Schweifivorrichtung mit einer oder mehreren 
verschiedenen Einrichtungen zur Ubermittlung der Nachrichten an 
externe Empfanger ausgerustet sein. Die Ubermittlungseinrichtung 
ist mit der Recheneinheit der Schwei&vorrichtung verbunden und 
kann von der SchweiJSvorrichtung getrennt angeordnet sein oder 
auch in dieser integriert sein. Bei extemer Anordnung der Uber- 
mittlungseinrichttangen konnen diese auch mit mehreren SchweiS- 
vorrichtungen verbunden sein und somit die Aufgabe der 
Ubermittlung von Nachrichten verschiedener Schweifivorrichtungen 
libernehmen . 

Die Einrichtungen zur Erfassung der Betriebszustande, bei- 
spielsweise Sensoren oder dergl . und allenf alls die Steuerungs- 
vorrichtung zur Steuerung oder Regelung der Energiequelle zum 
Bertreiben der Schweifivorrichtung konnen uber eine stan- 
dardisierte Schnittstelle, insbesondere eine OPC (Object Link Em- 
bedding for Process Control) -Schnittstelle, mit der 
Recheneinheit verbunden sein. Durch eine standardisierte 
Schnittstelle wird die Anbindxing der SchweiSvorrichtung an wei- 
tere Schweifivorrichtungen Oder Datennetze oder dergl. 
vereinf acht . 

Die Recheneinheit zur Verarbeitung der Betriebszustande kann 
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in der SchweiSvorrichtung integriert sein. Dadurch resultiert 
eine kompakte Einheit. 

Er f order lichenf alls kann eine Einheit zur Vorverarbeitung 
der erfassten Betriebszustande vor der Obermittlxing an die Re- 
cheneinheit vorgesehen sein. Durch eine derartige Vorver- 
arbeitungseinheit konnen fehlerhafte Betriebszustande erkannt 
warden oder die Messwerte Oder Messzustande vor einer Ver- 
arbeitung gemittelt werden. 

Zur Speicherung der Vorschrif ten, nach denen die Betriebszu- 
stande verarbeitet werden und bzw. oder der Zustande, mit denen 
die verarbeitet en Betriebszustande verglichen werden, kann eine 
mit der Recheneinheit verbundene Datenbank vorgesehen sein. 
Diese Datenbank kann in der SchweiSvorrichtung integriert sein 
Oder liber eine entsprechende Schnittstelle und ein entspre- 
chendes Datennetz mit der SchweiSvorrichtung in Verbindung 
stehen. 

Wenn in der SchweiSvorrichtung eine Identif ikationseinrich- 
tung vorgesehen ist, welche mit der Recheneinheit oder der zu- 
mindest einen Einrichtung zum Ubermitteln von Nachrichten an 
externe Empf anger verbunden ist, kann die ubermittelte Nachricht 
n^it einer eindeutigen Kennung versehen werden und somit die Zu- 
ordnung der Nachricht zu einer bestimmten Schweifivorrichtiong 
eindeutig festgelegt werden. 

Wenn ein extemer Empf anger eine weitere SchweiSvorrichtung 
ist, kcinn eine Ubermittlung von Nachrichten auch zwischen ver- 
schiedenen SchweiSvorrichtungen erfolgen. 

Eine Erf assungseinrichtung kann beispielsweise durch einen 
Temperatur sensor gebildet sein, welche die Temperatur an der 
SchweiSstelle erf asst. 

Ebenso kann eine Erf assungseinrichtung durch eine Kamera, 
insbesondere eine Digitalkamera gebildet sein, welche optisch 
den Betriebszustand an der SchweiSstelle oder auch den Zustand 
von Komponenten der SchweiSvorrichtung erf asst. 

Neben diesen erwShnten Beispielen sind jedoch unzahlige 
andere Erf assungseinrichtungen wie z.B. Strommesser, Gassensoren 
zur Erfassung des Schutzgases, optische Sensoren oder vieles 
mehr anwendbar. 

Die Erfindung wird nachfolgend, anhand von in den Zeich- 
nungen dargestellten AusfUhrungsbei spiel en, naher erlSutert. 

Darin zeigen: 
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Fig. 1 eine Schweifivorrichtung mit integrierter Rechen- 
einheit in vereinf achter schematischer Darstellung; 

Fig. 2 eine erf indiingsgemaSe SchweiiSvorrichtiing mit einer 
Einrichtung zur Ubermittlung von Nachrichten in schematischer 
Darstellung; und 

Fig, 3 ein Schema einer Produktionsanlage mit zwei er- 
f indungsgemaEen SchweiSvorrichtungen . 

Fig. 1 zeigt eine SchweiSvorrichtung 1 fur verschiedenste 
SchweilSverfahren, wie z.B. MIG(Metall-Inertgas) -Schweigverf ah- 
ren, MAG (Metall-Aktivgas) -Schweifiverf ahren, WIG (Wolf ram- Inert- 
gas ) -SchweiiSverf ahren, TIG (Tungsten- Inert gas ) - S chwe i fiver fahr en 
Oder ElektrodenschweiSverfahren oder dergl . Die SchweiSvorrich- 
tung 1 umfasst eine Energiequelle 2, vorzugsweise eine Strom- 
quelle mit einem Leistungsteil 3, einer Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der 
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 4 zugeordneten Umschalt- 
glied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. das Steuer- und/oder Auswerte- 
vorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 6 verbunden, welches in 
einer Versorgungsleitung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein 
Schutzgas, wie beispielsweise Kohlendioxid, Helium, Argon oder 
dergl., zwischen einem Gasspeicher 9 und einem SchweiSbrenner 10 
angeordnet ist. 

Zudem kann tiber die Steuer- imd/oder Auswertevorrichtung 4 
noch ein Drahtvorschubgerat 11, welches fur das MIG/MAG-SchweiS- 
verfahren ublich ist, angesteuert werden, wobei tiber eine Ver- 
sorgungsleitung 12 ein SchweilSdraht 13 von einer Vor rats trommel 
14 in den Bereich des SchweiiSbrenners 10 zugefuhrt wird. selbst- 
verstandlich ist es moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11, wie 
aus dem Stand der Technik bekannt, in der Schweifivorrichtung 1 
integriert ist und nicht wie in Fig. 1 dargestellt als Zusatzge- 
rat ausgebildet ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15 zwischen dem 
Schweifidraht 13 und einem Werkstuck 16 wird uber eine SchweiS- 
leitung 17 vom Leistungsteil 3 der Energiequelle 2 dem SchweiS- 
brenner 10 bzw. dem SchweiSdraht 13 zugefuhrt, wobei das zu 
verschweifiende WerkstUck 16 uber eine weitere SchweiSleitung 18 
ebenfalls mit der Schwei Svor rich tung 1, insbesondere mit der 
Energiequelle 2, insbesondere der Stromquelle verbunden ist und 
somit tiber den Lichtbogen 15 ein Stromkreis aufgebaut werden 
kcuin. 
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Zxun KOhlen des SchweiSbrenners 10 kann uber einen Kuhlkreis- 
lauf 19 der SchweiSbrenner 10 xinter Zwischenschaltung eines 
StrOmtingswachters 20 mit einem Fltissigkeitsbehaiter 21 verbunden 
warden, wodurch bei der Inbetriebnahme des Schweifibrenners 10 
der Kuhlkreislauf 19, insbesondere eine fiir die im Fltissigkeits- 
behaiter 21 angeordnete Fltissigkeit verwendete Flussigkeitspiunpe 
gestartet wird und somit eine Kuhlung des Schweifibrenners 10 
bzw. des SchweiSdrahtes 13 bewirkt werden kann. 

Die SchweiiSvorrichtung 1 weist weiters eine Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung 22 auf , uber die unterschiedliche Betriebszu- 
stande der SchweiSvorrichtnng 1 eingestellt bzw, angezeigt 
werden kdnnen. Dabei werden die uber die Ein- xind/oder Ausgabe- 
vorrichtxing 22 eingestellten BetriebszustSnde an die Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 4 weitergeleitet und von dieser an- 
schlieSend die entsprechenden Komponenten der SchweiSvorrichtung 
1 angesteuert. 

Der dargestellte SchweiSbrenner 10 ist uber ein Schlauchpa- 
ket 23 mit der Schweifivorrichtung 1 verbunden, in welchem die 
einzelnen Leitungen von der Schweifivorrichtung 1 zum SchweiS- 
brenner 10 angeordnet sind. Das Schlauchpaket 23 wird iiber eine 
Verbindungsvorrichtung 24 mit dem SchweiSbrenner 10 verbunden 
und die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den entspre- 
chenden Anschlussen der SchweiSvorrichtung 1 uber entsprechende 
Anschlussbuchsen bzw. Steckverbindungen verbunden. Damit eine 
entsprechende Zugentlastung des Schlauchpakets 23 gewahrleistet 
ist, wird dieses uber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit 
einem Gehause 26, insbesondere dem GehSuse der SchweiSvorrich- 
tung 1 verbunden. 

Die Schweifivorrichtung 1 kann ein internes Datenuber- 
tragungs system 27, insbesondere ein internes Bussystem 28 auf- 
weisen, welches einen Datentransf er zwischen den einzelnen 
Komponenten bzw. Baugruppen der Schweifivorrichtung 1, wie bei- 
spielsweise der Energiequelle 2 und/oder dem Leistungsteil 3 
und/oder der Steuer- \and/oder Auswertevorrichtung 4 und/oder dem 
Schweifibrenner 10 und/oder dem Drahtvorschubgerat 11 und/oder 
der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 und/oder dergl , 
ermoglicht . 

Die Kommunikation der Komponenten der Schweifivorrichtung 1 
Ober das interne Bussystem 28 erfolgt mit Hilfe eines vorzugs- 
weise standardisierten Datenf ormats , wie z.B. gemSfi dem 
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OPC (Object Link Embedding for Process Control) -standard. Zur 
Verarbeitimg von Steuerbef ehlen oder dergl. kann eine Rechen- 
einheit 29 in der SchweiSvorrichtung 1 integriert sein oder liber 
eine entsprechende Schnittstelle 30 verbunden sein. Uber die Re- 
cheneinheit 29 konnen bestimmte Funktionen der SchweiSvorrich- 
tung gesteuert werden oder bestimmte erfasste BetriebszustSnde 
verarbeitet und weitertransportiert werden. 

Fig. 2 zeigt eine Schwei&vorrichtung 1, welche entsprechend 
der vorliegenden Erfindung ausgebildet ist. Zu diesem Zweck sind 
Einrichtungen zur Erfassung von Betriebszustanden, beispiels- 
weise Tempera tursensoren 31, Sensoren 32 zur Uberwachung der 
Vorrats trommel 14 fur den Schweifidraht 13, Kameras 33 zur visu- 
ellen Erfassung des Schweifiorts angeordnet, welche tiber entspre- 
chende Leitungen 34 mit der Recheneinheit 29 verbunden sind. Mit 
der Recheneinheit 29 ist eine Speichereinrichtung 35 verbunden 
Oder darin integriert, in der die Vorschriften nach denen die 
erfassten Betriebszustande verarbeitet werden sollen und von Zu- 
standen, mit denen die verarbeiteten Betriebszustande verglichen 
werden sollen, gespeichert sind. Erf indungsgemafi werden die 
erfassten Betriebszustande, wie z.B. Temperatur, Drahtvorschub 
Oder dergl, verarbeitet, beispielsweise gemittelt, und mit be- 
st immten in der Speichereinrichtung 3 5 abgelegten Werten vergli- 
chen und bei Eintreten bestimmter Zustande zugeordnete 
Nachrichten an externe Empf anger 37 Obermittelt. Die Eingabe der 
Anderung der in der Speichereinrichtung 35 vorhandenen Daten 
kann beispielsweise uber ein Terminal 38 erfolgen. Die Nachrich- 
ten liegen vorzugsweise in Textform vor, so dass sie vom jewei- 
ligen Empf anger 37 unmittelbar abgelesen werden konnen. Ebenso 
ist eine Umwandlung der Textnachrichten in akustische Signale 
und Ubermittlung derselben uber Telekommunikations- oder Fun- 
knetze denkbar. Vorzugsweise wird zusammen mit der libermittelten 
Nachricht eine Kennung der Schweigvorrichtung 1 mittibertragen, 
so dass der Empfanger die Nachricht sofort der richtigen 
SchweiSvorrichtung 1 zuordnen kann. Ziom Zwecke der Kennung ist 
eine Identif ikationseinrichtung 39, welche mit der Recheneinheit 
29 verbxjunden sein kann, vorgesehen. Zur Vorverarbeitung der 
erfassten Betriebszustande kann eine Einheit 40 in der SchweiS- 
vorrichtung 1 vorgesehen sein kann, welche beispielsweise durch 
einen Mikroprozessor oder dergl. gebildet sein kann. 

Fig. 3 zeigt eine Produktionsanlage umfassend zwei Schweifi- 
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vorrichtxmgen 1, welche viber entsprechende Schnittstellen 41, 
beispielsweise standardisierte OPC (Object Link Embedding for 
Process Control) -Schnittstellen mit einer Einheit 36 zur Uber- 
mittlung bestimmter Nachrichten an bestinmite Empfanger verbunden 
sind. Die SchweiSbrenner 10 der SchweilSvorrichtungen 1 werden 
iiber entsprechende Roboterarme 43 zum Werkstuck, beispielsweise 
der Karosserie eines Kraft fahrzeuges gefuhrt. Die Roboterarme 43 
werden von Steuerrechnern 42/ welche lontereinander vernetzt 
sind, gesteuert bzw. geregelt. Die erf indungsgemSSe Ubermitt- 
lungseinheit 36 ubermittelt beispielsweise bei Eintreten einer 
Fehlfunktion eine zugehorige Nachricht, beispielsweise 
"SchweilSdrahtrolle aus", an einen bestimmten Empfanger, bei- 
spielsweise das Lager, auf eine bestimmte Art, beispielsweise 
per Kurznachricht (SMS) auf ein Mobiltelef on. Somit kann die, 
den externen Empfanger 37 tragende Oder ablesende Person rasch 
auf den Fehler bzw. den erkcuinten Betriebszustand reagieren und 
beispielsweise eine neue Drahtrolle bestellen und zur SchweiS- 
vorrichtung 1 schaffen, Somit wird wertvolle Zeit gespart und 
ein luckenloser Produktionsablauf garantiert. Durch entspre- 
chende Vorgaben konnen die Nachrichten iiber verschiedenste Medi- 
en an verschiedenste Empfanger ubermittelt werden, 

Im folgenden werden einige Beispiele fiir erfasste Betriebs- 
zustande, zugeordnete Nachrichten, zugeordnete Empfanger und 
zugeordnete Ubermittlungsart bei einem SchweiSverf ahren ange- 
f uhr t . 

Erfasster Betriebszustand: "SchweiSdrahtende" 

Nachricht "Drahtrolle bestellen" an den Lagerleiter per Telefax, 
Nachricht "Drahtrolle liefern" an den Staplerf ahrer per SMS. 
Nachricht "Drahtrolle wechseln" an den Bediener per Telefon, 

Erfasster Betriebszustand: "Motoruberstrom" 

Nachricht "Seele verschmutzt" an den Bediener per Telefon. 

Selbstverstandlich ist es mSglich, die Nachrichten gleich- 
zeitig an mehrere verschiedene Empfanger auf verschiedene Arten 
Oder bei Auftreten eines bestimmten Betriebszustandes auch meh- 
rere Nachrichten an mehrere Empfanger zu ubermitteln. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zum Betreiben einer SchweilSvorrichtiing, wobei ein 
Schweifibrenner bzw. eine Elektrode mit gesteuerter oder ge- 
regelter elektrischer Energie versorgt wird, und wobei zumindest 
wShrend des SchweiiSvorganges Betriebszustande erfasst und an 
eine Recheneinheit iibermittelt und in dieser Recheneinheit ver- 
arbeitet werden, dadurch gekennzeichnet , dass die erfassten Be- 
triebszustande entsprechend gespeicherten Vorschriften 
verarbeitet und mit gespeicherten Zustanden verglichen werden, 
und dass in Abhangigkeit der Vergleichsergebnisse automatisch 
zugeordnete Nachrichten an externe Empf anger iibermittelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass in 
Abhangigkeit der Vergleichsergebnisse die Nachrichten an zuge- 
ordnete externe Empf anger ubermittelt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass in Abhangigkeit der Vergleichsergebnisse die Nachrichten 
auf zugeordnete Art an die externen Empfanger ubermittelt 
werden , 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nachrichten in Form von E-Mails iiber Da- 
tennetze, insbesondere das Internet an die Empfanger ubermittelt 
werden . 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nachrichten in Form von Kurzmitteiliingen tiber 
Mobil funknetze an die Empfanger tibeirmittelt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nachrichten in Form von Telef axsendungen uber 
Telekoramunikationsnetze an die Empfanger ubermittelt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nachrichten in akustische Signale \imgewandelt 
und tiber Telekommxinikations- oder Funknetze an die Empfanger 
tibermittelt werden. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erf ass ten BetriebszustSnde uber eine stan- 
dardisierte Schnittstelle, insbesondere eine OPC (Object Link 
Embedding for Process Control) -Schnittstelle an die Rechen- 
einheit tibermittelt werden. 



9 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erf ass ten Betriebszustande im binaren Code an 
die Recheneinheit ubermittelt werden. 



10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erf ass ten Betriebszustande vor der Ubermitt- 
lung an die Recheneinheit vorverarbeitet werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorschriften \ind bzw. oder die ZustSnde in 
der Recheneinheit gespeichert sind. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorschriften und bzw. oder die Zustande in 
einer mit der Recheneinheit verbundenen Datenbank gespeichert 
sind. 



13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zusammen mit den Nachrichten eine eindeutige 
Kennung der SchweiSvorrichtung an die externen EmpfSnger uber- 
mittelt werden. 

14 . SchweilSvorrichtung mit einer vorzugsweise uber eine Steuer- 
vorrichtung (4) gesteuerten oder geregelten Energiequelle (2), 
insbesondere einer Stromquelle und zumindest einem Schweifi- 
brenner (10) bzw. einer Elektrode, insbesondere einem SchweiS- 
draht, welters mit zumindest einer Einrichtung zur Erf as sung von 
Betriebszustanden und zumindest einer mit der zumindest einen 
Erfassungseinrichtung verbundenen Recheneinheit (29) zur Ver- 
arbeitung der Betriebszustande, dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
mindest eine Einrichtung (3 5) zum Speichern von Vorschriften, 
nach denen die Betriebszustande verarbeitet werden und von Zu- 
standen, mit denen die verarbeiteten Betriebszustande verglichen 
werden, vorgesehen ist, und dass welters zumindest eine mit der 
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Recheneinheit (29) verbundene Einrichtung (36) zum Ubermitteln 
von Nachrichten an externe Empf anger (37) vorgesehen ist, so 
dass in AbhSngigkeit der Vergleichsergebnisse zugeordnete Nach- 
richten automatisch an die extemen Empf anger (37) ubermittelbar 
sind. 

15. Schwei&vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
dass eine Ubermittlungseinrichtxing (36) durch eine Recheneinheit 
(29) mit einer Verbindung zu einem Datennetz, insbesondere das 
Internet gebildet ist. 

16. SchweiSvorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Ubermitt lungs einrichtung (36) durch ein Mo- 
biltelefon, vorzugsweise ein GSM-Mobiltelef on gebildet ist. 

17. SchweiSvorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Ubermittlungseinrichtung (36) 
durch einen Telef axsender gebildet ist. 

18- SchweiSvorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Ubermittlungseinrichtung (36) 
durch eine akustische Sendeeinheit gebildet ist. 

19. SchweiSvorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Erf assungseinrichtungen und 
allenfalls die Steuerungsvorrichtung (4) tiber eine stan- 
dardisierte Schnittstelle, insbesondere eine OPC (Object Link Em- 
bedding for Process Control) -Schnittstelle mit der Recheneinheit 
(29) verbunden sind. 

20. SchweiSvorrichtung nach einem der AnsprUche 14 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Recheneinheit (29) in der 
SchweiSvorrichtung integriert ist. 

21. SchweiSvorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Einheit (40) zur Vorverarbeitxing 
der erfassten Betriebszustande vor der Ubermittlung an die Re- 
cheneinheit (29) vorgesehen ist. 

22. Schwei&vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 21, da- 
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durch gekennzeichnet , dass zximindest eine mit der Recheneinheit 
(29) verbundene Datenbank (35) zur Speicherung der Vorschrif ten, 
nach denen die BetriebszustSnde verarbeitet werden und bzw. Oder 
der Zustande, mit denen die verarbeiteten BetriebszustSnde 
verglichen werden, vorgesehen ist. 

23. SchweiSvorrichtung nach einem der Ansprtiche 14 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet , dass eine Identif ikationseinrichtung (39) 
vorgesehen ist. 

24. SchweiSvprrichtung nach einem der Ansprtiche 14 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet , dass ein externer Empf anger (37) eine 
SchweiSvorrichtung ist. 

25. SchweiSvorrichtung nach einem der Ansprtiche 14 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, dass zuanindest eine Erf assungseinrichtung 
durch einen Tempera tursensor (31) gebildet ist. 

26. Schwei&vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine Erf assungseinrichtung 
durch eine Kamera (33), insbesondere eine Digitalkamera gebildet 
ist. 
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